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® Verfahren zur Herstellung von Fenstern aus Kunststoff fur Kraftfahrzeuge 

© Zur Herstellung von Fenstern aus Kunststoff fur Kraft- 
fahrzeuge, vorzugsweise von heb- und absenkbaren Fen- 
sterscheiben von Kraftfah rzeugtu ren, werden vorgefertig- 
te, gespritzte oder auf Format geschnittene Kunststoff- 
scheiben in eine SpritzgiefSform eingelegt und mit ange- 
spritzten Formteilen aus einem anderen Kunststoff und/ 
oder mit einem anderen Kunststoff u mspritzten Teilen aus 
Kunststoff oder Metall verbunden. Diese Teile konnen bei- 
spielsweise der Fuhrung und/oder dem Anschlufc an Fen- 
sterheber oder Schwenkeinrichtungen dienen. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Fenstern aus KunstslofT fur Kraftfahrzeuge, vorzugsweise 
von heb- und absenkbaren Fensterscheiben fiir Kraft fahr- 
zeugtiiren, und nach dem Verfahren hergestellte Fenster- 
scheiben. 

Aus DE 197 03 720 Al sind Fensterscheiben aus Kunst- 
stofT fiir Kraftfahrzeugtiiren bekannt, die mit Mitteln zur In- 
tegration von Elemcnten von Fensterhebern versehen sind. 
Diese bekannten Fensterscheiben werden in einem Spritz- 
vorgang, also materialhomogen, aus demselben KunststofT, 
bcispiclswcisc Polymcthylmcthacrylat odcr Polycarbonat 
mit angesprit.zt.en Formteilen versehen, die Rasteinrichtun- 
gen zur Kupplung mit Gegenrastelementen eines Fensterhe- 
bers oder seitlliche Verzahnungen scin konnen, die mit den 
Ritzeln von Antriebsrnotoren kammcn. Bci der bekannlen 
Fensterscheibe ist nicht berucksichtigt worden, daB sich das 
KunststofTmaterial der Fensterscheibe grundsatzlich nicht 
auch dazu eignet, einstiickige Formteile zum AnschluB an 
FensLerheber odcr fiir Antriebsmiuel zu bilden. Weilerhin ist 
es problematisch, einstiickig in einer SpritzgieBform Fen- 
sterscheiben der geforderten Qualitat herzustellen, die in 
demselben Herstellungsvorgang gleich auch mit Fonnteilen 
zur Integration in eine Tiir und mit Elementen eines Fenster- 
hebers herzustellen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der ein- 
gangs angegebenen Art vorzuschlagen, nach dem sich Fen- 
sterscheiben fiir Kraftfahrzeugfenster und insbesondere 
heb- und absenkbare Fenster fiir Kraftfahrzeugluren von ho- 
her Qualitat herstellen lassen, die mit den erforderlichen 
Formteilen zum Einbau und zur Integration in eine mit ei- 
nem Fensterheber versehene Tiir verbunden sind. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
vorgefertigte, gespritzte oder auf Format, geschnittene 
KunststofTscheiben in eine SpritzgieBform eingelegt und mit 
angespritzten Formteilen aus einem anderen KunststofT und/ 
oder mit einem anderen KunststofT umspritzten Teilen aus 
KunststofT oder Metal 1 versehen werden, die bci spiels weise 
der Fuhrung und/oder dem AnschluB an Fensterheber oder 
Schwenkeinrichtungen dienen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren geht von der Erkenntnis 
aus, daB das Schcibcnmatcrial in der erforderlichen Qualitat 
vorzugsweise von Spezialgeseilschaften hergestellt und zur 
Weiterverarbeitung an die Fenster herstellenden Gesell- 
schaften geliefcrt werden. Die hochspezialisierten Firmen 
stellen bcispiclswcisc KunststofTscheiben aus Polycarbonat 
(PC) oder einem anderen geeigneten KunststofT her, die be- 
reits mit einer schCitzendcn oder veredelnden Beschichtung 
versehen sind. Die bereits formatgerecht angelieferten oder 
von dem Fensterhersteller auf das gewiinschtc Fonnat ge- 
schnittenen Scheiben werden anschlieBend beispielsweise 
in einer sog. Primerrobot station gereinigt und mit die Ver- 
bindung mit anderen Kunststoffen vermittelnden Lackcn 
versehen. Die so vorbereiteten Scheiben werden sodann in 
ein Werkzeug, beispielsweise cine SpritzgieBform, eingelegt 
und in dieser mit angespritzten Formteilen aus KunststofT 
und/oder umspritzten Teilen aus KunststofT oder Metall ver- 
bunden. Dabei wird zum Anspritzen oder Umspritzen ein 
anderer Kunststoff verwendel, der den Anforderungen zum 
Zwecke des Anschlusses an Fensterheber oder Antriebe bes- 
ser gerecht wird als das Scheibenmaterial selbst, das sich 
durch seine einem Glas entsprechende Transparenz aus- 
zeichnet. 

Zusatzlich konnen die Scheiben und/oder die Rahinen 
und/oder Fuhrungen dieser Scheiben in der Form mit einer 
geeigneten Beschichtung (inmouldcoating) oder einer Hin- 
terspritzung odcr einer Folicneinfassung versehen werden. 
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Diese Beschichtung kann dazu dienen, UV-stabile Oberfla- 
chen oder besondere Decor-Oberflachen zu schaffen. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB eine vorge- 
fertigte formatgerechte oder formatgerecht zugeschnittene 
5 Fensterscheibe durch Umspritzen und/oder Beschichten mit 
anderen KunststofTen mit den gewiinschten Eigenschaften 
verbunden wird, die besondere Formteile bilden oder dem 
Umspritzen von eingesetzten Teilen dienen. EndungsgemaB 
wird also die Glasscheibe in der sog. Mehrkomponenten- 
10 technik umspritzt, um Fixierungs- und AnschluBelemente 
sowohl fiir konventionelle Fensterheber als auch fiir Fuh- 
rungen mit unterschiedlichen KunststofTen zu schaffen. 

Nach dem crfindungsgcmaBcn Verfahren zur Herstellung 
von Fensterscheiben in der Mehrkomponententechnik las- 
ts sen sich nicht nur Fallfenster fiir Kraftfahrzeuge herstellen, 
sondern beispielsweise auch ausschwenkbare Ausstellfen- 
ster. 

Eine nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herstellten 
Fensterscheibe fiir Kraftfahrzeuge zeichnet sich durch eine 
20 angespritzte Randeinfassung aus einem anderen KunststofT 
aus. 

Die Randeinfassung kann aus seitlichen Fiihrungsprofilen 
bestehen, die der Fuhrung der Fensterscheibe in Turfiihrun- 
gen dienen. 

25 Die Fuhrungsprofile konnen auch mit Zahnleisten verse- 
hen scin, die mit Ritzeln von Antriebsmotoren kammcn. 

SchlieBlich konnen die einfassenden Profile auch mit ei- 
nem Zierblech oder einer dekorativen Kunststoffabdeckung 
versehen sein, die in die SpritzgieBform eingelegt und wah- 
30 rend des Anspritzcns der Formteile mit der Fensterscheibe 
verbunden werden. 

Die Fensterscheibe kann auch mit einem angespritzten 
Formteil fiir einen Schwenkantrieb versehen sein. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend 
35 an hand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Kraftfahrzeugtiirfensters 
mit angespritzten seitlichen Fiihrungsprofilen und Elemen- 
ten zum AnschluB eines konventionellen Fcnsterhebers, 
Fig. 2 einen Schnitt durch das Fenster nach Fig. 1 langs 
40 der Linie A- A, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Seite des Fensters nach 
Fig. 1 in vergroBerter Darstellung und 

Fig. 4 cine Draufsicht auf cin Ausstcllfcnstcr mit einem 
Schwenkantrieb in schematischer Darstellung. 
45 Aus Fig. 1 ist ein Fallfenster aus KunststofT, beispiels- 
weise PC, ersichtlich, das aus in Plattenform angelieferten 
Scheiben ausgeschnittcn odcr in einer Spritzfonn hergestellt 
ist. Die entsprechend zugeschnittene oder gefonnte Scheibe, 
die bereits von dem Ilersteller mit geeigneten Beschichtun- 
50 gen versehen worden sein kann, wird gereinigt und mit Ver- 
bindungsvermittlern, bcispiclswcisc die Vcrbindung vermit- 
telnden Lacken, versehen. Die Scheibe wird sodann in eine 
SpritzgieBform eingelegt, in der die Randprofile 2 ange- 
spritzt werden. Gleichzeitig werden in der SpritzgieBform 
55 an den unteren Rand Halter 3 fiir Fensterheber angespritzt, 
die aus Metall oder aber auch aus geeignetem KunststofT, 
beispielsweise glasfaserverstarktem KunststofTen bestehen 
konnen. Die Halter 3 konnen allerdings auch nachtraglich 
angeklebt werden, wenn eine Anformung in einer Spritz- 
60 gieBfonn nicht erwiinscht ist. 

Die zueinander parallelen Randprofile 2 bilden einmal 
eine Einfassung der KunststofTscheibe 4, die diese auch sta- 
bilisiert und weitgehend torsionsfest macht. Das Randprofil 
2 besteht aus einem anderen KunststofT als dem Material der 
65 Scheibe 4 und ist zur Stabilisierung der Scheibe besser gc- 
eignet als das Scheibenmaterial selbst. 

Die Randprofile 2 weisen eine im wesentlichen U-for- 
mige Form auf, dercn Schenkcl 5, 6 die Rander der Scheibe 
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4 ubergreifen. An das die Scheibe 4 einfassende U-formige 
Profilstiick ist ein eine Nut 7 bildcndes Winkelstiick 8 ange- 
formt, das mit einer entsprechenden Fensterfiihrung der Tur 
zusanimenwirkt. 

Nach einer abgewandelten Ausfiihrungsform ist das Profil 5 
2 auf seiner AuBenseite mit einer eingeformten Zahnleiste 9 
versehen, die mit einem Ritzel 10 eines Fensterhebermotors 
kammt. Erfolgt der Antrieb der Scheibe 4 durch Ritzel 10, 
wird auf die Halter 3 verzichtet. Ist ein Ritzeltrieb fur das 
Fenster vorgesehen, sind die Antriebsritzel 10 in der Weise 10 
synchronisiert, daB ein verkantungsfreies Heben und Sen- 
ken der Fenster gewahrleistet ist. 

In Fig. 4 ist schcmatisch ein Ausstcllfcnstcr dargcstcllt. 
Bei diesem A uss tell fenster ist die Kunststoffscheibe 11 mit 
einer Bohrung oder einem Durchbruch versehen, in der oder 15 
dem durch Umspritzen mit Kunststoff in einer Form ein 
Halteteil 12 gchaltert ist, das mit einer verzahnten Leiste 13 
versehen ist, die mit einem Antriebsritzel 14 kammt, die 
beide zusammen den Schwenkantrieb bilden. 

20 

Patcntanspruche 

1. Verfahren zur Ilerstellung von Fenstern aus Kunst- 
stoff fur Kraftfahrzeuge, vorzugsweise von heb- und 
absenkbaren Fensterscheiben fiir Kraft fahrzeugturen, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB vorgefertigte, ge- 
spritzte oder auf Format geschnittene Kunststoffschei- 
ben (4, 11) in eine SpritzgieBform eingelegt und mit an- 
gespritzten Formteilen (2) aus einem anderen Kunst- 
stoff und/odcr mit einem anderen Kunststoff umspritz- 30 
ten Teilen aus Kunststoff oder Metal 1 verb un den wer- 
den, die beispielsweise der Fuhrung und/oder dem An- 
schluB an Fensterheber oder Schwenkeinrichtungen 
dienen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB die Kunststoff schciben in der SpritzgieBform 
mit einer Beschichtung versehen werden. 

3. Fensterscheibe fiir Kraftfahrzeuge, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie mit einer angespritzten Randeinfas- 
sung (2) aus Kunststoff verbunden ist. 40 

4. Fensterscheibe nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Randeinfassung aus seitlichen Fuh- 
rungsprofilcn (2) bcstcht. 

5. Fensterscheiben nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fuhrungsprofile (2) mit einer 45 
Zahnleiste (9) versehen sind. 

6. Fensterscheibe nach einem der Anspriichc 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die einfassenden Fuh- 
rungsprofile mit einem Zierblech oder einer dekorati- 
ven Kunststoffabdeckung versehen sind, 50 

7. Fensterscheibe nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie mit einem angespritz- 
ten Formteil (12, 13) fur einen Schwenkantrieb (14) 
versehen ist. 
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54 Method for producing plastic windows for motor vehicles 

57 For production of plastic windows for 

motor vehicles, preferably of window panes that 
can be raised and lowered in motor-vehicle doors, 
plastic panes that have been prefabricated, 
injection-molded or cut to size are placed in an 
injection-molding cavity and joined to outsert- 
molded shaped parts made of a different plastic 
and/or to plastic or metal parts overmolded with a 
different plastic. These parts can be used, for 
example, to guide and/or attach window lifters or 
swiveling devices. 
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Description 

The invention relates to a method for producing plastic 
windows for motor vehicles, preferably window panes that can be 
raised and lowered in motor-vehicle doors, and to window panes 
produced by the method. 

From DE 19703720 Al there are known plastic window 
panes for motor-vehicle doors, which panes are equipped with 
means for integrating elements of window lifters. These known 
window panes are subjected to an injection-molding operation, 
which therefore involves homogeneous material, in which they are 
equipped with outsert-molded shaped parts of the same plastic, 
such as poly(methyl methacrylate) or polycarbonate, which parts 
may be either the latching devices for coupling with mating 
latching elements of a window lifter or lateral toothings for 
meshing with the pinions of drive motors. In the known window 
pane, it has not been considered that the plastic material of the 
window pane is basically not also suitable for forming one-piece 
shaped parts for attachment to window lifters or for driving means. 
Furthermore, it is difficult to produce window panes of the 
required quality in one piece in an injection-molding cavity, which 
panes produced in the same production operation also directly with 
shaped parts for integration into a door and with elements of a 
window lifter. 

The object of the invention is therefore to propose a 
method of the type described hereinabove, in which there can be 
produced window panes for motor vehicle windows, and especially 
higher-quality windows that can be raised and lowered in motor- 
vehicle doors, which panes are joined to the necessary shaped parts 
for mounting and integration in a door equipped with window 
lifters. 

According to the invention, this object is achieved by 
the fact that plastic panes that have been prefabricated, injection- 
molded or cut to size are placed in an injection-molding cavity and 
equipped with outsert-molded shaped parts made of a different 
plastic and/or with plastic or metal parts overmolded with a 
different plastic, which parts are used, for example, to guide and/or 
attach window lifters or swiveling devices. 

The inventive method is based on the knowledge that 
the pane material in the necessary quality will preferably be 
produced by specialized companies and delivered for further 
processing to the companies that produce the windows. As an 
example, the highly specialized firms produce plastic panes from 
polycarbonate (PC) or from another suitable plastic, which panes 
are already equipped with a protective or Finishing coating. The 
panes, already delivered in the appropriate size or cut to the desired 
size by the window manufacturer are then cleaned, for example in 
what is known as a primer robot station, and equipped with 
lacquers for promoting joining to different plastics. The panes 
prepared in this way are then placed in a die, such as an injection- 
molding cavity, and joined therein to outsert-molded plastic parts 
and or to overmolded plastic or metal parts. In the process, a 
plastic that is different from the pane material itself, that is more 
suited to the requirements for the purpose of attachment to window 
lifters or drives and that is characterized by transparency 
corresponding to that of glass is used for outsert-molding or 
overmolding. 

In addition, the panes and/or the frames and/or guides 
of these panes can be equipped in the cavity with a suitable coating 
(in-mold coating) or an injected backing or a Film binding. This 
coating can be used to create UV-stable surfaces or special 
decorative surfaces. 

The invention is characterized in that a prefabricated 
window pane that has appropriate size or has been cut to 
appropriate size is joined by overmolding and/or coating to 
different plastics having the desired properties, which plastics form 
the special shaped parts or are used for overmolding incorporated 
parts. Ultimately, therefore, the glass pane is overmolded in what 



is known as multi-component technology, in order to create 
Fixation and attachment elements both for conventional window 
lifters and for guides with different plastics. 

According to the inventive method for producing 
window panes in multi-component technology, it is possible to 
produce not only drop windows for motor vehicles but also, for 
example, ventilator windows that can be swiveled outward. 

A window pane for motor vehicles produced according 
to the inventive method is characterized by an outsert-molded rim 
binding made of a different plastic. 

The rim binding may be composed of profiled lateral 
guide sections, which are used to guide the window pane in door 
guides. 

The profiled guide sections may also be equipped with 
toothed strips, which mesh with pinions of drive motors. 

Finally, the profiled binding sections may also be 
equipped with an ornamental sheet or a decorative plastic covering, 
which is placed in the injection-molding cavity and joined to the 
window pane during outsert-molding of the shaped parts. 

The window pane may also be equipped with an 
outsert-molded shaped part for a swiveling drive. 

Exemplary embodiments of the invention will be 
explained in more detail hereinafter on the basis of the drawing, 
wherein 

Fig. 1 shows a side view of a motor-vehicle door 
window with outsert-molded lateral profiled guide sections and 
elements for attachment of a conventional window lifter, 

Fig. 2 shows a section through the window according to 
Fig. 1 along line A-A, 

Fig. 3 shows an overhead view of one side of the 
window according to Fig. 1 in an enlarged diagram and 

Fig. 4 shows an overhead view of a ventilator window 
with a swiveling drive in a schematic diagram. 

Fig. 1 shows a drop window of plastic, such as PC, 
which is cut out from panes delivered in plate form or is produced 
in an injection cavity. The pane, which is appropriately cut to size 
or shaped and has already been equipped with appropriate coatings 
by the manufacturer, is cleaned and equipped with joining 
promoters, such as lacquers that promote joining. The pane is then 
placed in an injection-molding cavity, in which profiled rim 
section 2 is outsert-molded. At the same time, holders 3, which are 
designed for window lifters and which may be made of metal or 
else from suitable plastic, such as glass-fiber-reinforced plastics, 
are outsert-molded in the injection-molding cavity to the lower 
rim. However, holders 3 may also be attached subsequently by 
adhesive bonding, if it is not desirable to mold them on in an 
injection-molding cavity. 

Profiled rim sections 2, which are parallel to one 
another, now form a binding for plastic pane 4, thus also 
stabilizing it and making it largely resistant to torsion. Profiled rim 
section 2 is composed of a plastic different from the material of 
pane 4 and is more suitable for stabilizing the pane than is the pane 
material itself. 

Profiled rim sections 2 are substantially U-shaped, and 
their branches 5, 6 embrace the rims of pane 4. An angle piece 8, 
which forms a groove 7 and cooperates with a corresponding 
window guide of the door, is molded onto the profiled U-shaped 
section that binds pane 4. 

According to a modified embodiment, profiled section 
2 is equipped on its outer side with a molded-in toothed strip 9, 
which meshes with a pinion 10 of a window-lifter motor. If pane 4 
is driven by pinion 10, there is no need for holders 3. If a pinion 
drive is provided for the window, drive pinions 10 are 
synchronized to ensure that the window can be raised and lowered 
without jamming. 

Fig. 4 schematically shows a ventilator window. In this 
ventilator window, plastic pane 11 is equipped with a bore or an 
opening, in which a retaining part 12 is mounted by overmolding 
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with plastic in a cavity, which part is equipped with a toothed strip 
13, which meshes with a drive pinion 14, so that the two together 
form the swiveling drive. 

Claims 

1 . A method for producing plastic windows for motor 
vehicles, preferably window panes that can be raised 
and lowered in motor-vehicle doors, characterized in 
that window panes (4, 11) that have been prefabricated, 
injection-molded or cut to size are placed in an 
injection-molding cavity and joined to outsert-molded 
shaped parts (2) made of a different plastic and/or to 
plastic or metal parts overmolded with a different 
plastic, which parts can be used, for example, to guide 
and/or attach window lifters or swiveling devices. 

2. A method according to claim 1, characterized in that 
the plastic panes are equipped with a coating in the 
injection-molding cavity. 

3. A window pane for motor vehicles, characterized in 
that it is joined to an outsert-molded rim binding (2) of 
plastic. 

4. A window pane according to claim 3, characterized 
in that the rim binding is composed of lateral profiled 
guide sections (2). 

5. A window pane according to claim 3 or 4, 
characterized in that the profiled guide sections (2) are 
equipped with a toothed strip (9). 

6. A window pane according to one of claims 3 to 5, 
characterized in that the binding profiled guide sections 
are equipped with an ornamental sheet or a decorative 
plastic covering. 

7. A window pane according to one of claims 3 to 6, 
characterized in that it is equipped with an outsert- 
molded shaped part (12, 13) for a swiveling drive (14). 
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